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(S) Aus mehreren Ldngsabschnitten bestehende Giessduse zum Zufuhren von Metalischmelze in eine Stranggiesskokille 
und Verfahen zur Herstellung des Mundst ticks einer derartigen Giessduse. 

(57) Aus mehreren Ldngsabschnitten bestehende GieBduse 
zum Zufuhren von Metalischmelze in eine Stranggie&kokille 
und verfahren zur Herstellung des Mundstucks einer derarti- 
gen GieBduse 

Gie&dusen-Mundstucke fur Stranggie&kokillen mit mit- 
iaufenden Kokillenwanden sind bisher aus zwei aneinander 
abgestutzten Keramikkorpern, namlich einem Bornitrid- 
Mundungskorper und einem Tragkorper aus amorpher Kie- 
selsaure (SiO?) zusammengesetzt worden. 

Nach der erfindungsgemaBen Lehre ist das GieBdusen- 
Mudstuck (1) derart ausgebildet, daB der an den Mundungs- 
kdrper (9) angegossene Tragkorper {8) unter Einhaltung 
eines spaltformigen Zwischenraums (10) unlosbar an diesem 
befestigt und der Zwischenraum zwischen den beiden 
Keramikkorpern (8, 9) mit einer Dichtmasse mit ausreichend 
plastischen Eigenschaften ausgefullt ist. 

Das erfindungsgemaBe Hersteil-Verfahren ist dadurch 
gekennzeichnet, daB nach Angie&en des Tragk&rpers an den 
vorgefertigten Mundungskdrper und anschlie&endem Trock- 
nungsund Brennvorgang mit Bildung eines spaltformigen 
Zwischenraums, der mit einer ausreichend plastisch n Dicht- 
masse ausgefullt wird, zwischen den beiden Keramikkorpern 
eine unlosbare formschlussige Verbindung vorliegt. 
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FRIED . KRUPP GESELLSCHAFT MIT BESCHRiiNKTER HAFTUNG 

in Essen 

Aus mehreren Langs abschnit ten bestehende Giefidtise zum 
ZufOhren von Metallschmel2e in eine StranggieBkokille 
und Verfahren zur Herstellung des Mundstilcks einer der- 
artigen Giefidiise 

5 Die Erf indung betrif f t eine aus mehreren LSngsabschnit- 
ten bestehende Giefidiise zum ZufUhren von Me tails chine 1- 
ze # insbesondere Stahlschmelze, in eine StranggieB- 
kokille mit einen reehteckf ormigen Kokillenraum be- 
grenzenden und dort ausschliefilich in GieBrichtung be- 

10 wegten KokillenwSnden, deren im Querschnitt angepaBtes 

Mundsttick, auf einem Teil seiner LSngserstreckung in 
den Kokillenraum hineinragend, einen hohlen TragkSrper 
aus amorpher KieselsSure und, an diesem abgestiitzt, 
einen hohlen Mtindungskorper aus Bornitxid aufweist, wo- 

15 bei letzterer ira Endbereich des Munds tucks bis zu dessen 

Austrittsof f nung einen Teil der Wandung der MundstQck- 
bohrung und die dort befindliche StirnflSche bildet, 
und ein Verfahren zur Herstellung des Mundstilcks einer 
deraxtigen GieBdtise. 

20 Die KokillenwSnde einer StranggieBkokille der eingangs 

genannten Gattung bestehen - abgesehen von den be- 
kannten Ausfiihrungsformen, die mit GieBrSdern ausge- 
stattet sind - aus sich paarweise gegenuberliegenden 
endlosen GiefibSndern und aus sich seitlich an diese 

25 anschlieBenden gegliederten Seitendammen, die mitein- 
ander den Kokillenraum bilden; in diesen ragt die 
ein Zufiihrrohr bildende GieBdiise unter Bildung einer 
Dichts telle, beispielsweise in Form eines engen Dicht- 
spalts, teilweise hinein (DE-OS 30 29 223). Eine be- 

30 triebssichere Befestigung und genaue Anordnung der 
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Giefidiise wird ajig sichts der hohen Betriebs tempera tu- 
ren beim VergieBen h5her schmelzend r Metall dadurch 
erschwert, dafi die PlatzverhSltnisse 1m Bereich der 
umlaufenden KokillenwSnde beengt slnd und dafi ange- 
sichts der f reitxagenden Ausftihrung der Giefidiise die 
von dem Mund stack und ggf • weiteren I»3ngsabschnitten 
ausgehenden GewichtskrSf te xaittels einer geeigneten 
Verbindung aufgenommen werden mUssen. 

Die Herstellung einer Verbindung zwischen den Bestand- 
teilen der Giefidiise unter Verwendung von MSrtel oder 
Klebstoffen ftihrt insbesondere dann nicht zu den ge- 
wttnschten Ergebnissen, wenn der zu befestigende Be- 
standteil aus Bornitrid besteht. 

Es ist bereits vorgeschlagen worden, das Mund st tick 
einer Giefidiise mit einem Vorderabschnitt aus Bornitrid 
und einem Schaft aus amorpher KieselsSure fiber einen 
Metallkasten und an diesem angreif ende metallische 
Zugelemente an dem in Giefirichtung vorausgehenden Giefi- 
dfisen-L&ngsabschnitt zu befestigen. Da die Hetallteile 
eine erheblich grSBere W£rmedehnung erf ahren als die 
miteinander zu verbindenden Ker amikabs chni t te des 
Mundstficks, miissen den Zugelementen selbsttStig ar- 
beitende Nachspanneinrichtungen zugeordnet werden. 
Bin Abreifien des Vorderabschnitts der Giefidiise fuhrt 
dazu, dafi auch der gemeinsam mit diesem gehaltene 
Schaft seinen Halt verliert. Nach dem LSsen des Mund- 
stiicks kann Metallschmelze entgegen der Giefirichtung 
aus der Stranggiefikokille austreten und in der Nahe 
befindliche An lagen telle beschSdigen. 

Die Giefidiise muB mit RQcksicht auf im Betrieb auf- 
tretende Stofi- und Reibbelastungen insbesondere im 
Bereich d r SeitendSmme eine hohe Festigkeit, im Hin- 
blick auf die Abdichtung (d.h. im Hinblick auf den 
einzustellenden engen Dichtspalt) eine mit geringer 
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Tol ranz g fertigte AuBenform und mit Rticksicht auf 
einen guten Warinef luB sowie zur V rhinderung uner- 
wttnschter Anerstarrungen aus geelgneten Werkstoffen 
gefertigt sein. Daher sollte das MundstUck zumindest 
in der Nahe seiner Austrittsof fnung - zur Vermel dung 
der erwahnten Anerstarrungen und zur Erleichterung 
der Abdichtung - aus einero Keramlkwerkstof f mit ge- 
ringer Netzf ahigkeit beziiglich der zu vergieBenden 
Metallschmelze, namlich Bornitrid, bestehen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine GieB- 
dtise der eingangs genannten Gattung in der Weise aus- 
zugestalten, daB sie im Bereich ihres Mundstiicks, ins- 
besondere im Endbereich des Mundstticks, unter Einhal- 
tung der erf orderlichen Betriebssicherheit und ohne 
aufwendige Zugelemente sowie ggf . Nachspanneinrich- 
tungen unter Ausnutzung der vorteilhaf ten Eigenschaf ten 
von Bornitrid hergestellt werden kann. Weiterhin soli 
ein bevorzugtes Verfahren angegeben werden, mit dem 
sich das Mundstttck einer GieBdiise der angesprochenen 
Gattung herstellen last. 

Die gestellte Aufgabe wird durch eine GieBdiise gel6st, 
welche die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist. Der 
Grundgedanke der Erfindung besteht darin, das MundstUck 
durch AngieBen des Tragkdrpers aus amorpher KieselsSure 
an den Miindungskorper aus Bornitrid in der Weise herzu- 
stellen, daB zwischen beiden eine in begrenztem Umfang 
bewegliche, jedoch iiber FonnschluB unlosbare Verbindung 
besteht. Der die Beweglichkeit verursachende , ferti- 
gungsbedingte spaltf5rmige Zwischenraum 1st zur gegen- 
seitigen Lagesicherung der beiden Keramikk6rper mit 
einer Dichtmasse ausgeftillt, die bei h5heren 
Temperaturen plastische Eigenschaf ten aufweist. 
Die nach dem AngieBen des TragkSrpers vorliegende Ein- 
heit muB also so beschaffen sein, daB zwischen den 
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beid n zu verbindenden K ramikkttrpern Ine nach alien 
Seiten wirksame Verhakung eintritt; dartiber hinaus 
muB sichergestellt sein, daB unterschiedliche Abmes- 
sungsSnderungen der beiden KeramikkSrper , insbesondere 
5 beim Trocknen des angegossenen TragkSrpers und wShrend 
der Zuftihrung von Metallschmelze in die StranggieBko- 
kille, nicht zu einer BeschSdigung oder ZerstSrung 
f iihren. 

Als Dichtmasse, die sich nach dem Einftillen in den 
10 Zwischenraum bei niedrigen Temperaturen verfestigt 

und ixa Temperaturbereich zwischen etwa IIOO bis 1500 °C 
einen teigigen Zustand aufweist, koramt insbesondere 
eine solche in Frage, deren wesentliche Bestandteile 
- der GroBe der Anteile nach geordnet - Si0 2# A1 2 0 3 , 
15 B 2°3' Ca °' Na 2 0 und K 2 0 sind. Vorzugsweise weist die 
plastische Dichtmasse die folgende Zusammensetzung 
auf: Si0 2 - 60 %; A1 2 0 3 - 14 %; B 2 0 3 - 10 %; CaO - 7 %; 
Na 2 0 - 5 % und K 2 0 - 4 %. 

Nach der Lehre der Erf indung kann im GieBverf ahren ein 
20 GieBdiisen-Mundstiick hergestellt werden, welches eine 
Verbundkonstruktion aus amorpher Kieselsaure und Bor- 
nitrid darstellt. Der als Tragelement dienende Trag- 
korper lSBt eine einwandf reie Vermortelung des Mund- 
s tucks mit dem in GieBrichtung vorausgehenden Langs ab- 
25 schnitt der GieBdiise zu. Die AuBenwand des Mundstiicks 
wird zur Einhaltung der geforderten engen Abroessungs- 
und Winkel-Toleranzen geschliffen. Aus Grunden der 
Kostenersparnis ist der an dem angegossenen Tragkorper 
befestigte Miindungskorper so kurz wie moglich bemessen. 

30 Das Mundstiick kann einen innen- oder auBenliegenden 
MiindungskSrper aufweisen: Dieser ist entweder in dem 
ihn teilweise umschlieBenden Tragkorper gehalten oder 
bildet auf dem in GieBrichtung hinteren Teil der Langs - 
erstreckung eine Umhiillung des TragkSrpers. UnabhSngig 

35 von den beiden Ausf tihrungsiaoglichkeiten ist der im 
Oberlappungsbereich auBenliegende KeramikkOrp r mit 
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Einftill5ffnung n fttr die Dichtroass ausgestattet (An- 
spruch 2) . 

Die unlSsbare f ormschltissige Verbindung zwischen den 
beiden KeramikkSrpern kann dadurch verwirklicht sein, 
daB diese tiber zumindest zwei in axialer Richtung wirk- 
same Absatzf lSchen ineinandergreif en (Anspruch 3) . Bei 
einer bevorzugten Ausftihrungsfonn des Erf indungsgegen- 
standes greifen die beiden Keramikk5rper tiber eine im 
Querschnitt halbkreisfSrmige Verdickung unlSsbar inein- 
ander (Anspruch 4) ; diese bildet vorzugsweise den in 
Gieflrichtung hinteren Endbereich des innenliegenden 
TragkGrpers • 

Der Erf indungsgegenstand kann dadurch weiter ausgestal- 
tet sein, daB der in dem TragkOrper gehaltene MQndungs- 
korper, als VerlSngerung axial tiber diesen hinausragend, 
auch einen Teil der AuBenf lSche des Mundstttcks bildet: 
(Anspruch 5) . Das GieBdttsen-Mundstuck kann jedoch auch 
einen Mttndungskorper aufweisen f welcher den TragkSrper 
auf dem in GieBrichtung hinteren Teil seiner LMjigser- 
streckung imechlieBt und, tiber diesen in axialer Richtung 
hinausragend, einen Teil der AuBenf ISche des Munds tucks 
bildet (Anspruch 6) » 

Das erf indungsgemSBe Verfahren zur Herstellung des 
Mundstttcks einer GieBdiise in Verbundbauweise unter Ver- 
wendung von Bornitrid und amorpher KieselsSure besteht 
darin, daB der Tragkorper in der Weise an den vorge- 
fertigten MttndungskSrper angegossen wird, daB nach dem 
sich an den GieBvorgang anschliefienden Trocknungs- und 
Brennvorgang mit Bildung eines spaltfSrmigen Zwischen- 
raums zwischen den beiden Keramikkorpern eine unldsbare 
forms chltissige V rbindung vorliegt; der Zwischenraum 
wird mit einer bei hSheren Temperaturen plastic 
schen Dichtmasse ausgeftillt (Anspruch 7). 
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Di erford rlich Endb arbeltung dee Gi Bdiisen-Mundsttlcks 
unter Einhaltung der erf order lichen engen Abmessungs- und 
Winkel-Toler&nz n wird erst abschlieB nd durchg ftihrt. 

Das soeben erw&hnte Verfahren lfiBt sich in besonders ein- 
5 facher Weise dann durchf iihren, wenn der TragkSrper - zu- 
mindest auf einem Teil der LSngserstreckung des Miindungs- 
k5rpers - in diesen eingegossen wird. WMhrend des sich an 
den GieBvorgang anschlieBenden Trocknungsvorgangs erf Shrt 
der TragkOrper eine Abmessungscinderung durch Schruropf ung , 
lO welche - ohne dafi eine BeschSdigung des vorgef ertigten 
Miindungskdrpers zu beflirchten wSre - zur Bi Idling des 
Zvischenraums zwischen den beiden aneinandergehaltenen 
Keramikk5rpern fiihrt. Die zu einexn spSteren Zeitpunkt 
in den Zwischenraum eingefiillte Dichtmasse stellt sicher, 
15 daB die unterschiedliche Dehnung der beiden KeramikkSr- 
per wSLhrend des GieBvorgangs ohne BeschSdigung vom Mund- 
stiick auf genomroen werden kann. 

Falls ein Mund stuck mit auBenliegendero Miindungskdrper 
hergestellt werden soil, wird der Miindungskdrper vor 
20 dem Angiefien des TragkBrpers in dem diesem zugewandten 
Bereich mit einer nachgiebigen Umh til lung, insbesondere 
aus Kunststoff , Gberzogen. Diese ist zweckmSBig so be- 
schaf fen, daB sie wShrend des Brennvorgangs durch Ver- 
gasen beseitigt wird (Anspruch 8) . 
25 Bei Her ste Hung eines Mundstticks mit innenliegendem Miin- 
dungskorper ist das erf indungsgemgBe Verfahren vorteil- 
haft so ausgestaltet, daB der Mtindungskorper an der 
Stirnflache, welche dem anzugiefienden Tragkdrper zuge- 
wandt ist, mit einer nachgiebigen Zwischenschicht belegt 
30 wird. Durch diese wird beim AngieBen ein Spalt geschaf- 
fen, der den fur den Schrumpfungsvorgang des TragkBrpers 
unter Uxnst&nden benotigten Bewegungsspielraum sicher- 
stellt. Der mit der Verwendung der Zwischenschicht ver- 
bundene Vorteil besteht auch darin, daB diese bereits 
35 vor dem Brennvorgang von auBen abgezogen werden kann 
und demzuf olge nicht in der Weise auf 15sbar sein muB 
wie die nachgiebige Dmhullung (Anspruch 9) . 
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Die Erf indung wird nachfolgend anhand mehrerer in der Zeich- 
nung darg st liter Ausf tihrungsb ispi 1 iro einzelnen er- 
lfiut rt. 
Es z igen: 

5 Pig. 1 schematisiert einen Vertikalschnitt durch die 

Breitseiten eines Giefidttsen-Mundstticks, des sen 
TragkSrper lediglich mit dem in GieBrichtung 
hinteren Teil seiner LSngserstreckung an einen 
innenliegenden Mtindungsk&rper angegossen ist f 
10 wobei Bich die MundstticJbohrung im Bereich des 

MiindungskOrpers mit einer gekriimmten Bohrungs- 
wand in GieBrichtung erweitert, 

Fig. 2 unter Fortfall der StranggieBkokille einen 

Horizontalschnitt durch die Schmalseiten des 
15 in Fig. 1 dargestellten GieBdiisen-Mundstiicks , 

wobei die sich in GieBrichtung erweiternde 
Mundsttickbohrung - abgesehen allenfalls von 
ihrem links liegenden AnschluBbereich - tiber 
die gesamte LSnge des Mundstiicks gekriimmt ist, 

20 Fig. 3/ 4 einen vertikalen bzw. horizontalen Teilschnitt 

durch die Breitseiten bzw. Schmalseiten eines 
GieBdtisen-Mundstticks mit auBenliegendem Mun- 
dungskdrper, wobei dieser und der als Tragele- 
xaent dienende Tragk5rper liber eine im Quer- 

25 schnitt halbkreisf Srmige Verdickung unlSsbar 

ineinandergreif en , 

Fig. 5 einen horizontalen Teilschnitt durch die 

Schmalseiten eines GieBdttsen-Mundstxicks mit 
auBenliegendem MtindungskSrper, wobei die un- 
30 losbare forms chltissige Verbindung zwischen 

diesem und dem Tragkorper durch beztiglich der 
Mundstiick-LSngsachse schrSg verlaufende Ab- 
satzflSchen gebildet ist. 

Fig. 6 schematisiert einen Vertikalschnitt durch 

35 eine Glefiform zur Her ste Hung eines GieBdUsen- 

Mundstticks mit innenliegendem MttndungskOrper 
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unter Verwendung einer nachgiebi- 
gen, aufiasbaren Urohtillung, 

Fig. 7 schematisiert einen Vertikalschnitt 

durch eine GieBf orm mit einteiligem 
Gipskern zur Herstellung eines GieB- 
diisen-Mundstiicks mit: aufienliegendem 
Miindungsk5rper , 

Fig. 8 schematisiert einen Vertikalschnitt 

durch eine GieBf orm mit mehrteili- 
gem Gipskern zur Herstellung eines 
Giefidtisen-Mundstiicks mit aufienlie- 
gendem Mtindungskbrper und 



Fig. 9 in einem horizontalen Teilschnitt 

die gegenseitige Lage und Ausbil- 
dung von aufienliegendem Miindungs- 
k5rper und Tragkorper unmittelbar 
nach Beendigung des GieBvorgangs r 
d. h. vor dem sich anschliefienden 
Trocknungsvorgang * 

Mittels des erf indungsgemafien GieBdttsen-Mundstiicks 1 , 
das sich an einen nicht dargestellten weiteren ItSngs- 
abschnitt der Giefidiise anschlieBt, wird in Richtung 
des Pfeiles 2 unter Venne idling von Luftzutritt Stahl- 
schmelze in den im Querschnitt rechteckf ormigen Ko- 
killenraum 3 einer StranggieBkokille mit dort aus- 
schlieBlich in GieBrichtung bewegten KokillenwSnden 
zugefiihrt. Diese best eh en in dem dargestellten Aus- 
f iihrungsbeispiel aus zwei sich paarweise gegeniiber- 
liegenden endlosen GieBbSndern4, die sich entsprechend 
der GieBrichtung in Richtung der Pfeile 4* bewegen, 
und sich seitlich an diese anschliefienden endlosen 
Seitend&nraen, die aus beweglich miteinander verbun- 
denen £inzelbl5cken 5 aus ein r Kupf erlegierung aufge- 
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baut stnd. Die Langsachee 1» dee Mundstttcks 1 ffillt mit 
der L&ngsachse 3' des Kokillenraums zusammen, in dem 
sich durch alimahliches Eretarren der in Richtung des 
Pfeileu 2 bewegte GieBstrang bildet. 
5 Die Kokillenwftnde (Teile 4 und 5) und der mit diesen 
zusaxmnenwirkende Endbereich des Mundsttieks 1 vor der 
Austrittsof fnung 1" sind einander bo zugeordnet und 
auBgebildet, dafi zwischen ihnen w&hrend des Giefivor- 
gangs ein enger Dichtspalt 6 besteht, der den Austritt 

10 von Metallschmelze entgegen der Giefirichtung verhindert 
und der im Normalfall nur wenige zehntel Millimeter be- 
trSgt. Das Mundsttick 1 ist demzufolge im Querschnitt 
ebenfalls rechteckformig ausgebildet, wobei Beine (in 
Fig. 1 oben und unten liegenden) Breitseiten den aus 

15 einem Stahlband bestehenden GieBbSndern 4 und seine 
(aus Pig. 2 ersichtlichen) Schmalseiten den Einzel- 
blttcken 5 gegentiberliegen. 

Der auf der linken Seite des Mundsttieks 1 liegende An- 
schluBbereich 1"' ist so ausgebildet, daB dieses unter 
20 Verwendung von DichtmSrtel mit einem in Giefirichtung 
vorausgehenden LSngsabschnitt der GieBdiise verbunden 
werden kann; zu diesem Zweck ist die Mundstttckbohrung 7 
links mit einer geeigneten Erweiterung 7' ausgestattet . 

Das Mundsttick 1 weist als wesentlichen Bestandteil einen 
25 hohlen TragkSrper 8 auf, der aus amorpher Kieselsaure 
(Si0 2 ) hergestellt ist. Dieser nimmt lediglich im End- 
bereich des Mundstttcks einen innenliegenden Mtindungs- 
k6rper 9 aus Bornitrid auf, welcher einen Teil der Mund- 
stttckbohrung und die Stirnflache an der AustrittsBf fnung 
30 1" bildet. Der Mundungsk8rper steht im ttbrigen fiber einen 
innenliegenden Absatz 9' und einen aufienliegenden Absatz 
9" (welcher die bereits erwahnte Stirnflache an der Aus- 
trittsof fnung 1" mitumfaBt) mit Bewegungsspielsraum, 
jedoch unlBsbar mit dem Tragkorper 8 in Verbindung; er 
35 ragt mit seinem aufienliegenden Absatz 9" axial fib r die 
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AbschluBkante 8 1 des TragkCrpers hlnaus. Die zugehBrige 
AbsatzflSche 9 mi bildet in VerlSngerung der TragkSrper- 
AuBenwand 8" gerade den Teil der Mundsttick-AuBenwand, 
in dem die Abdichtung zwischen dem Mundsttick und den 
5 sich bewegenden Kokillenwanden (Teile 4 und 5) herbei- 
geftihrt wird. 

Zwischen den beiden unldsbar aneinander befestigten 
KeramikkSrpem 8 und 9 befindet sich ein spaltfSrmiger 
Zwischenraum 10, der im Ferfcigzustand des MundstQcks 1 
10 mit einer £ tir die BetriebsverhSltnisse geeigneten Dicht- 
masse 11 ausgeftillt ist. Diese sollte so be s chaff en 
sein, daB sie nach dem Einbringen in diinnf liissigem Zu- 
stand und sich anschlieBender Verfestigung bei niedri- 
gen Temperaturen eine f este Verbindung zwischen den Ke- 
15 ramikkorpern 8 und 9 herstellt und erst bei hoheren 
Temperaturen in einen teigigen Zustand iibergeht, der 
auch bei Temperaturen oberhalb von llOO °C beibehalten 
wird. Die Dichtmasse weist etwa folgende Zusammenset- 
zung auf: 60 % Si<> 2 , 14 % Al 2 0 3# 10 % B 2 0 3 , 7 % CaO, 
20 5 % Na 2 0 und 4 % K 2 0- 

Die Dichtmasse ist bei der in Rede stehenden Ausfuh- 
rungs form (Fig. 1 und 2) mit innenliegendem Miindungs- 
korper 9 aus f ertigungstechnischen Grunden erforder- 
lich: Der an den Miindungskorper angegossene TragkSr- 
25 per erffihrt wShrend des sich an den GieBvorgang an- 
schlieBenden Trocknungsvorgangs eine nicht unbeacht- 
liche Schrumpfung; diese wiirde mit einiger Wahrschein- 
lichkeit zumindest zu einer BeschSdigung der beiden 
sich gegenseitig Gberlappenden Kerami kkSrper 8 und 9 
30 fiihren, sofem man nicht von vornherein den Schrum- 

pfungsvorgang berticksichtigt. Bereits bei der Herstel- 
lung des TragkSrpers durch AngieBen an den vorgef er- 
tigten MiindungskOrper muB also daf Or Sorge getragen wer- 
den, daB zwischen den beiden Keramikkorpern ein die 
35 Schrumpfung des Tragk6rpers ermSglichender Zwischen- 
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raum 10 beateht, d r spater mit der ber its erwfihnten 
Dichtmasse 11 ausgeftillt wird. D±ese wird durch Ein- 
fttlloffnungen 12 eingespritzt (vgl. Pig. 2), die zweck- 
maBig an den Schmalseiten des MundstUcks 1 angeordnet 
5 sind sowie In grBBerem Abstand vor der Austrittsof fnung 

1" und vor der Absatzflache 9"» liegen. 

Die Mundstttckbohrung 7 1st so ausgebildet, daB ihre 
Wand 7" - jeweils in Gieflrichtung (Pfeil 2) gesehen - 
an den Breit- und Schmalseiten des MundstUcks einen un- 

10 terschiedlichen Verlauf aufweist. An den Breitseiten 

(vgl. Fig, 1) i st die Wand 7" lediglich im Bereich des 
innenliegenden Mtindungskorpers 9 in der Weise gekrummt, 
daB sich in GieBrichtung eine Erweiterung der Mundstuck- 
bohrung 7 ergibt. An den Schmalseiten (vgl. Fig. 2) 

15 ist die Wand 7" - abgesehen allenfalls vom AnschluBbe- 

reich 1"' auf der linken Seite des MundstUcks - Uber die 
gesamte Lange gekrUmmt ausgebildet mit der Folge, daB 
sich die Mundsttickbohrung 7 auch auBerhalb des MUn- 
dungskSrpers 9 in GieBrichtung erweitert . 

20 Der Vorteil der Ausftthrungsform gemSB Fig. 1 und 2 be- 

steht insbesondere darin, daB durch AngieBen des wider- 
standsfahigen TragkSrpers aus KieselsSure an den teuren 
Miindungskorper aus Bornitrid eine einf ache und betriebs- 
sichere Anordnung hergestellt werden kann, in welcher 

25 zusStzliche und ggf. stSranfSllige Bef estigungselemente 

entf alien. Der Mtindungsk5rper kann sich dabei nicht 
von dem ihn umschlieflenden TragkSrper losen. 
Die AuBenwand des MundstUcks besteht in dem Bereich, 
in dem der enge Dichtspalt zwischen den relativ zuein- 

30 ander bewegten Teilen 1 und 4, 5 eingestellt ist, aus 
dem Keramikwerkstoff des MUndungskSrpers 9, d. h. aus 
einem Keramikwerkstoff mit einer beztiglich der Stahl- 
schmelze geringen Netzf ahigkeit . Dies hat zur Folge, 
daB mit iner verhaltnismaBig groBen Spaltweite (bei- 
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spielsweis in d r Gr5B nordnung urn 0#5 mm) gearbeitet 
werden kann r ohn die Betriebssicherheit der Einheit 
aus Mundstttck und StranggieBkokille in Frage zu stellen. 

Die Verwendung eines innenliegenden MtindungskSrpers hat 
aufierdem zur Folge, daB die zur Anwendung kommende Menge 
Bornitrid gering gehalten werden kann. 

Die Ausfiihrungsform des GieBdttsen-Mundstticks 1 gemSB 
Fig. 3 bis 5 weist einen auBenliegenden MtindungskSrper 
9 auf , der den TragkBrper 8 auf dem in GieBrichtung 
(Pfeil 2) hinteren Teil seiner LSngserstreckung um- 
schlieBt uid, tiber diesen in axialer Richtung hinausragend , 
mit seiner AuBenflSche 9"" in VerlSngerung der AuBen- 
wand 8" einen groBeren Teil der AuBenf ISche des Mund- 
s tucks bildet. 

Die eine Trennung der beiden Keramikkorper 8 und 9 ver- 
hindernde forms chliissige Verbindung besteht aus einer 
im Querschnitt halbkreisf ormigen Verdickung 8" 1 des 
Tragkorpers, welche gleichzeitig dessen in GieBrich- 
tung hintere AbschluBkante bildet. 

Bei der Ausfiihrungsform gemS.fi Fig* 5 mit auBenliegen- 
dem Miindungsk5rper 9 wird die unlSsbare f ormschlQssige 
Verbindung zwischen den KeramikkSrpern 8 und 9 durch 
den innenliegenden Absatz 9" gebildet, der bezuglich 
der Mundstiick-Langsachse 1" geneigte Absatzf ISchen 9 a 
und 9b auf weist. Die AuBenkontur des Tragkorpers 8 ist 
entsprechend ausgebildet. 

Der mit der Dichtmasse 11 ausgefiillte spaltformige 
Zwischenraum 10 ist im Falle der Aus f Ohr ung s f ormen 
gemSB Fig. 3 bis 5 dadurch bedingt, daB der an den 
Miindungskorper 9 angegoss ne Tragk©rper 8 wShrend des 
Trocknungsvorgangs die bereits erwShnte Schrumpfung 
erffihrt. 
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Das erfindungsgemaBe Verfahxen zur Herstellung ines 
Mundstttcks ±n Verbundbauweise mit Innenliegendem 
MtindungskSrper wird nachfolgend unter Bezugnahme auf 
die in Pig. 6 dargestellte GieBform erlautert. 

Der in Rohzustand vorliegende MttndungskiJrper 9 wird 
in eine nach oben hin offene Stahl-Sttitzform 13 einge- 
setzt, in die weiterhin eine aus Gips bestehende AuBen- 
fonn 14 und ein einteiliger Gipskern 15 eingebracht 
werden. Die Teile 13 und 15 greifen in die Rohbohrung 
des MUndungskOrpers 9 ein und verhindern den Zutritt 
der als Schlicker vorliegenden KieselsSure in diesen 
Bereich. 

Die Stahl-Sttitzform 13 wird mittels eines Deckels 16 
mit einer Einf tillSf f nung 16' verschlossen, der sich 
gleichzeitig auf den Teilen 14 und 15 absttitzt und 
deren gegenseitige Lage innerhalb der S tan 1-Stiitz form 
13 sichert. 

Durch den Zwischenraum, der von den Teilen 16, 14, 9 
und 15 begrenzt wird, 1st die Rohform des an den Mtin- 
dungskdrper 9 anzugieBenden TragkSrpers 8 festgelegt. 
Mittels der aus Gips bestehenden Teile 14 bis 16 wird 
dem eingefiillten Schlicker Peuchtigkeit entzogen, be- 
vor die GieBform zur Fortsetzung des Trocknungsvor gangs 
geOffnet wird. 

Nach dem Trocknungsvor gang und dem Herauslfisen des 
nunmehr im Rohzustand vorliegenden Mundstiicks mit den 
Teilen 8 und 9 muB dieses bei etwa 1 100 °c gebrannt 
werden. Dieser Abschnitt des Herstellvorgangs ist in- 
sofern kritisch, als sich das Bornitrid des Miindungs- 
k6rpers 9 starker dehnt als die KieselsSure des Trag- 
kSrpers 8 und demzufolge unter Umstanden beschSdigt 
wird. Dm dies zu verhindern, wird der Miindungskbrper 9 
vor dem Einftillen des Schlickers in die GieBform in dem 
Bereich, der spSter dem TragkSrper 8 gegenfiberliegt , 
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mit eincr nachgi bigen Umhttllung 3 7 tiberzog n, die beim 
Brennen vergast und damit den Raum schafft, der dl 
Schrumpfung d s Tr agkOr per s 8 beim Trocknen zul&fit und 
uro den sich der Mtindung sk ttr per 9 beim Brennen bezflglich 
5 des ihn umschlieBenden TragkOrpers ausdehnt. 

Die nachgiebige Umhttllung, die insbesondere aus einem 
auflSsbaren Kunststoff bestehen kann, muB also hinsicht- 
lich ihrer Starke so bemessen sein, daB sie die beim 
Trocknungs- und Brennvorgang auftretenden unterschied- 

lO lichen AbmessungsSnderungen der KeramikkSrper 8 und 9 
auffangen kann. Der nach dem Brennvorgang vorliegende 
spaltfbrmige Zwischenraum (vgl. dazu die Ausfiihrungs- 
formen geroSB Fig* 1 und 2) wird in der bereits beschrie- 
benen Weise ausgefullt. 

1 5 Die erf orderliche Endbearbeitung des GieBdiisen-Mund- 
stiicks unter Einhaltung der erf orderlichen engen Ab- 
messungs- und Winkel-Toleranzen wird erst nach Been- 
digung des Brennvorgangs durchgef iihr t . 

20 Das zur Herstellung eines Mundstiicks mit innenliegendem 
Miindungskorper geeignete Verf ahren besteht also aus den 
folgenden wesentlichen Schritten: 

Der aus Bornitrid bestehende Miindungskorper wird auBen 
mit der nachgiebigen Umhtillung aus Kunststoff versehen, 

25 die eine Wands tarke in der GrBBenordnung von 3 mm 

aufweist. Nach dem Einlegen des Miindungskorpers in die 
GieBf orm und deren VervollstSndigung durch Einbringen 
der zugehSrigen Gipsbestandteile wird S10 2 -Schlicker 
eingefullt. Wahrend des bei etwa 70 °C vor sich gehenden 

30 Trocknungsvorgangs schrumpft der angegossene Tragkorper 
und driickt die Umhullung des MtindungskSrpers auf eine 
Wands tSrke von etwa 1,5 mm zusammen. 
Nach dem HerauslSsen des Kundstiicks aus Tragkorper 
und MundungskSrper aus der GieBform wird die erwShnte 

35 Einheit bei etwa 1300 °C einem Brennvorgang unter zog en, 
der die Vergasung der Umhtillung und die Bildung des 
Zwischenraums zwischen den beiden miteinander ver- 
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bund nen KeramikkGrp rn zur Folge hat: Der innexv- 
11 g nd Mlindungsk&rper kann sich also b ztiglich des 
ihn in L&ngsrichtung teilweise umschlieBenden Trag- 
kttrpers in geringem Uraf ang bewegen. Das gasfOrmige 
Reaktionsprodukt der Umhtillung entweicht fiber Boh- 
rungen, die an zumindest einem der beiden Keramik- 
kSrper angeordnet sind. 

Nach Abktihlung des Mundstticks wird der Zwischenraum 
zwischen den beiden KeramikkSrpern mit einer glasur- 
artigen Dichtraasse geftillt, die bei niedrigen Tempe- 
raturen fest ist, d.h. die beiden KeraiuikkSrper unbe- 
weglich miteinander verbindet. Bei Temperaturen ober- 
halb etwa 1400 °C nlramt die Dichtmasse einen teigig- 
plastischen Zustand an und bildet eine nachgiebige 
Dichtung zwischen den beiden KeramikkSrpern. 

Als Umhtillung, die erf orderlichenf alls mit dem 
Miindungskorper verklebt wird, kommt insbesondere 
Styrolpolimerisat Oder Styrolcopolimerisat in Frage. 

Die in den Fig. 7 und 8 dargestellten GieBformen 
sollen die Herstellung eines GieBdttsen-Mundstticks mit 
aufienliegendem Miindungskfirper 9 ermog lichen. 
Die GieBfonn gemMB Fig. 7 weist dabei einen einteili- 
gen Gipskern 15 auf, dessen AuBenkontur bereits an- 
nShernd dem Verlauf der spSteren Mundstiickbohrung 7 
(vgl. dazu Fig. .3 und 4 ) entspricht. 

Da der beztiglich des vorgef ertigten MiindungskBrpers 9 
innenliegende Tragkorper 8 beim Trocknungsvorgang, 
bei dem ihm auch unter Einwirkung der uiagebenden Gips- 
teile 14 bis 16 Wasser entzogen wird, die bereits er- 
wShnte Schrumpfung erfShrt, ist die Verwendung einer 
nachgiebigen Umhtillung (wie in Fig. 6 dargestellt) im 
w sentlichen nicht erf orderlich. Allenfalls im Bereich 
der in GieBrichtung vornliegenden Stirnseite 9c des 
MiindungskOrpers kann eine nachgiebige Zwischenschicht 
18 vorgesehen sein, um die Gefahr einer BeschSLdigung 
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der tiber di Verdickung 8* 1 J&iteinander verhakten 
KeramikkSrper 8 und 9 herabzusetzen ♦ 
Die Zwischenschicht 18 kann nach dem Ab Ziehen der 
Keramikk5rper 8 und 9 vom Gipskern 15, in jedera Falle 
jedoch vor dem Brennvorgang , von auSen entfernt werden. 
Die Zwischenschicht 18 mufl demzufolge zwar in ausrei- 
chendem Ma Be nachgiebig, jedoch nicht durch den Brenn- 
vorgang aujfldsbar sein. 

Der beim Trocknungsvorgang entstandene spaltShnliche 
Z w i s chenr aum zwischen den KeramikkSrpern 8 und 9 ver- 
kleinert sich wShrend des Brennvorgangs in gewissein 
Uxofang dadurch, daB sich das Bornitrid des Miindungs- 
korpers 9 starker dehnt als die KieselsSure des Trag- 
korpers 8, 

Die GieBform gemSB Fig. 8 unterscheidet sich dadurch 
von der soeben beschriebenen GieBform, daB der Gips- 
kern mehrere voneinander losbare Kernteile 15, 15a und 
15b aufweist. Der Gipskern kann demzufolge, ohne daB 
das im Rohzustand vorliegende Mundsttick mit den Keramik- 
korpern 9 und 8 nach oben abgezogen we r den mu6 f aus 
der GieBfonn entfernt werden; entsprechendes gilt f tir 
die AuBenform 14. 

Die gegenseitige Zuordnung von auBenliegendem Miindungs- 
korper 9 und innenliegendem Tragkorper 8 vor dem 
Trocknungs vor gang ist aus Fig. 9 ersichtlich. Die bei- 
den KeramikkSrper stiitzen sich zu diesem Zeitpunkt un- 
mittelbar aneinander ab. Lediglich im Bereich der in 
GieBrichtung vorn (d.h. in der Zeichnung links) liegen- 
den StirnflSche 9 c des Hfindungskorpers 9 ist ein durch 
die nachgiebige Zwischenschicht 18 ausgef tillter Raum 
vorhanden. 

Da die Zwischenschicht von auBen zug&nglich 1st, kann 
sie zu einem geeigneten Zeitpunkt ohne Schwierigkeit 
entfernt werden. 
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Das zur Herstellung eines Mundstticks mit auBen- 
liegendem Mtindungskfirper geeignete Verf ahren 1st 
durch folgende wesentliche Verf ahrensschritte ge- 
kennzeichnet : 

5 Nach dem Einlegen des Mtlndungskttrpers - auf den 

erforderlichenfalls die bereits erwShnte Zwischen- 
schicht, beispielsweise durch Kleben, aufgebracht 
1st - und der Gipsbestandteile in die GieBform wird 
diese mit SiOj-Schlicker geftillt. Im Verlaufe des 

10 Trocknungsvorgangs bei etwa 70 °C schrumpft der 

innenliegende TragkSrper, wobei sich zwischen diesem 
und dem MiindungskSrper der bereits erwShnte Zwischen- 
rauro bildetj die an dem MiindungskOrper angebrachte 
Zwischenschicht stellt sicher, daB zwischen den beiden ... 

15 Keramikkorpem auch in axialer Richtung ein aus- 
reichender Bewegungsspielrauro vorhanden ist. 
Nach Entfernen des Mundstticks aus der GieBform kann 
die Zwischenschicht entfernt werden, bevor die beiden 
beweglich miteinander verbundenen KeramikkSrper bei 

20 1100 °C gebrannt werden . Nach dem Abkiihlen des Hund- 

stiicks wird der Zwischenraum zwischen den beiden ? 
Keramik5rpern mit der bereits erwahnten glasurartigen 
Dichtmasse geftillt, die erst bei hSheren Temperaturen 
teigig-plastisch wird und eine nachgiebige Abdichtung 

25 zwischen den beiden KeramikkOrpern herstellt. 

Die ggf . zum Einsatz koramende Zwischenschicht kann aus 
demselben Kunststoff bestehen wie die Umhiillung, die 
bei der Herstellung eines Mundstiicks mit innenliegendem 
MiindungskSrper zum Einsatz gelangt. Da die Zwischen- 

30 schicht bereits vor dem Brennvorgang von aufien ent- 
fernt werden kann, kSnnen jedoch auch andere Kunststoffe 
Verwendung finden, die nicht in einen gasfSrmigen 
Zustand tiberf tihrbar sein mtissen. 

35 Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht darin, 
daB sich durch AngieBen eines TragkSrpers an einen be- 
reits vorgefertigten MtindungskOrper aus Bornitrid eine 
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Einh it hexstellen ISBt, deren Bestandteile liber eine 
forraschltissige Verbindung unlSsbar an inander befestigt 
sind. Der f ertigungstechnisch bedingte Zwischenraum 
zwischen den belden miteinander verhakten Keramik- 
5 korpern kann dabei in einfacher Weise mit einer sich 
bei niedrigen Temperaturen verf estigenden Dichtmasse 
ausgefiillt werden, bevor das Mundstiick der Endbe- 
arbeitung unterzogen wird. 
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Ansprtiche: 



Aus mehreren LSngsabschnitten bestehende GieBdtise zum 
Zuftthren von Metallschmelze , insbesondere Stahlschraelze, 
in eine StranggieBkokille mlt einen rechteckf Srmigen 
Kokillenraum begrenzenden und dort ausschlieBlich in 
GieBrichtung bewegten KokillenwSnden, deren im Quer- 
schnitt angepaBtes Mundsttick, auf einem Teil seiner 
LSngserstreckung in den Kokillenraum hineinragend , einen 
hohlen Tragkorper aus amorpher KieselsSure und, an die- 
sem abgesttitzt, einen hohlen MiindungskSrper aus Borni- 
trid aufweist, wobei letzteirer im Endbereich des Mund- 
stucks bis zu dessen Austrittsdf f nung einen Teil der 
Wandung der Mundstttckbohrung und die dort befindliche 
StirnflSche bildet, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mtindungskorper (9) und der 
an diesen angegossene Tragkorper (8), die sich gegen- 
seitig fiber lappen, unter Einhaltung eines spaltfSrmi- 
gen Zwischenraums (10) iiber FormschluB unlSsbar mitein- 
ander in Verbindung stehen und der Zwischenraum zwischen 
den benachbarten FISchen der beiden Keramikkorper (8, 9) 
mit einer Dichtmasse (11) ausgeftillt ist, die 
bei hSheren Temperaturen plastische Eigenschaf ten auf- 
weist. 

GieBdtise nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB 
der im ttberlappungsbereich auBenliegende Keramikkorper 

(8 bzw. 9) mit EinftillOffnungen (12) fur die Dichtmasse 

(11) ausgestattet ist. 

GieBdtise nach einem der Ansprtiche 1 bis 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Keramikkdrper (8, 9) iiber 
zumindest zwei in axialer Richtung wirksame Absatzf ia- 
chen (9a, b) unlSsbar ineinandergreifen. 

GieBdtise nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennz ichnet, daB die beiden Keramikk5rper (8, 9) tiber 
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elne im Querschnitt halbkreisf Crmige Yerdickung (8" f ) 
unlOsbar ineinandergreif en* 

Giefidiise nach einem der Ansprtiche 3 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der in dem Tragkdrper (8) gehaltene 
innenliegende MttndungskSrper (9) , als VerlSngerung 
axial Qber diesen hinausragend, auch einen Teil der 
AuBenflSche I9 m% ) des Mundstticks (1) bildet. 

GieBdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der auBenliegende MiindungskSrper (9) 
den Tragkorper (8) auf dem in GieBrichtung (Pfeil 2) 
hinteren Teil seiner Langserstreckung umschlieBt und, 
fiber diesen in axialer Richtung hinausragend , einen 
Teil der AuBenflache (9 nn ) des Mundstucks (1) bildet. 

7. Verfahren zur Herstellung des Mundstucks einer GieBdii- 
se gemaB einem der Ansprtiche 1 bis 6 mit einem hohlen 
TragkSrper aus amorpher KieselsSure und einem an die- 
sem abgestiitzten hohlen MiindungskSrper aus Bornitrid, 
dadurch gekennzeichnet, daB der 
Tragkorper in der Weise an den vorgefertigten MQndungs- 
korper angegossen wird, daB nach dem sich anschlieBen- 
den Trocknungs- und Brennvorgang mit Bildung eines 
spaltformigen Zwischenraums zwischen den beiden Keramik- 
kSrpern eine unlosbare f ormschliissige Verbindung vor- 
liegt, und daB der Zwischenraum mit einer bei hSheren 
Temperaturen plastischen Dichtmasse ausgefiillt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Miindung skorper vor dem AngieBen des auBenliegenden 
Tragkdrper s in dem diesem zugewandten Bereich jnit ei- 
ner nachgiebigen Umhtillung fiber zogen wird, bei deren 

30 Beseitigung, die spStestens wahrend des Brennvorgangs 

vor sich geht, der Zwischenraum entsteht. 



BNS0OCID: <£P 0149164A2JU* 




6. 

10 



15 



20 



25 



m 



9164 



- 21 - 



9. Verfahr n nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der MtlndungskQrper vor dera An- 
gieBen des innenliegenden Tragkiirpers an der 
diesem zugewandten Stirnf lSche mit einer nach- 
5 giebigen Zwischenschicht belegt wird, die 

spStestens vor dem Brennvorgang entfernt wird. 
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